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INTERPRETING OF GEOMETRIC PARAMETRS OF TURNING CUTTERS FOR 
SEMI-FINISHNG CUTTINO OF THE ARCHIMEDES WORMS 
OF GREAT MODULES 
 
Проаналізовано існуючі технології та їх інструментальне забезпечення [1, 2, 6] 
формування гвинтових поверхонь, зокрема Архімедових черв’яків великих модулів 
(m≥10). 
Відзначено, що одним із найефективніших методів формування гвинтової 
поверхні є метод вихрового нарізання різьб. 
Разом з тим встановлено, що в результаті використання багаторізцевих вихрових 
головок при чорновому формуванні гвинтових поверхонь, зокрема Архімедових 
черв’яків, на цих поверхнях, внаслідок похибок встановлення різців і не співпадання 
траєкторій вершин кожного із комплекту різців утворюються певні дефекти, як виступи, 
риски, тощо (рис. 1). 
З метою забезпечення мінімально-допустимих припусків на фінішній операції 
шліфування і ефективності самого технологічного процесу виготовлення таких черв’яків 
і здійснюють напівчистове оброблення гвинтової поверхні. 
Здійснено огляд і аналіз конструкцій токарних різьбових різців та їх геометричних 
параметрів [4, 5], які показали відсутність врахування зміни головного заднього кута 
вздовж головної різальної кромки. 
 
 
Рисунок 1. Схема напівчистового формування гвинтової поверхні фасоним різцем і 
зміни величини кінематичного головного заднього кута α: 1 – фасоний різець, 
2,3,4 – дефекти, утворені вихровим формуванням гвинтової поверхні черв’яка, 
5 – Архімедовий черв’як 
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Запропоновано в основу формування обгрунтування геометричних параметрів 
різьбонарізних токарних різців для напівчистового оброблення гвинтових поверхонь 
методом копіювання, покласти закономірність зміни положення площини різання 
вздовж головних різальних кромок, яке забезпечується при постійній подачі і частоті 
обертання шпинделя, зміною щвидкості різання вздовж головної і допоміжної різальних 
кромок і це положення визначається кутом змінної величини 𝛼кзм =
𝑎𝑟𝑐𝑡𝑔 𝑆
𝑉𝐷𝑟𝑦
, де S – 
хвилинна подача (м/хв), VDry - змінна величина швидкості різання за головним рухом 
вздовж головної різальної кромки в задіній точці з абсцисою «у», (м/хв). 
Отримано залежності для визначення мінімального 𝛼к𝑚𝑖𝑛  і максимального 𝛼к𝑚𝑎𝑥  
значень 𝛼ст.г = 𝛼ст.д головного і допоміжного кутів, а також статистичних значень цих 









𝑞 − 2(ℎ𝛼∗ − 𝐶∗)
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де q=d1/m – коефіцієнт діаметра черв’яка; d1 – діаметр ділильного циліндра черв’яка; 
m – модуль черв’яка; hα
* – висота головки витка; С* – коефіцієнт висоти ніжки витка; 
Рz1 – хід витка – відстань між одноіменними осьовими профілями одного витка твірної 
ділильного циліндра (Pz1=Sоб), тут Sоб – подача на один оберт (мм/об); df1 – діаметр 
западин черв’яка; у – біжуча координата точки вздовж різальних кромок (для головної 
різальної кромки на осі ОY); αр – рекомендоване стандартом значення головного заднього 
кута; α – кут профілю вихідного контура. 
Враховуючи, що формоутворення профілю здійснюється методом копіювання, то 




Реалізація запропонованого обгрунтування геометричних параметрів таких різців 
забезпечить підвищення ефективності і якості виготовлення Архімедових черв’яків. 
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